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повлиять регулированием подачи воды (кислот-
ные центры Льюиса). Вместе с тем, ограничение 
по максимально возможной подаче воды обу-
словлено тем, что избыточное количество влаги 
в реакторе способствуют крекингу углеводоро-
дов.
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В промысловой подготовке нефти одним из 
важнейших этапов является процесс обезвожи-
вания и обессоливания. дестабилизация водо-
нефтяной эмульсии может быть осуществлена 
путем добавления реагентов – деэмульгаторов, 
которые улучшают и ускоряют процесс разделе-
ния фаз. 
Эффективность процесса деэмульсации 
обусловлена интенсивностью процесса капле-
образования. Поэтому важно знать способы ин-
тенсификации этого процесса, и эффективность 
влияния различных технологических параме-
тров.
Целью настоящего исследования является 
анализ влияния технологических параметров на 
процесс каплеобразования при движении водо-
нефтяной эмульсии по трубопроводу с использо-
ванием метода математического моделирования.
ранее на основе опытных данных были по-
лучены теоретические зависимости влияния 
концентрации реагента на поверхностное натя-
жение [1, 2].
В данной работе изучена технология про-
мысловой подготовки нефти Приобского место-
рождения, выполнены исследования влияния 
технологических параметров на процесс разру-
рис. 1.  Профиль концентрации олефинов
рис. 2.  Содержание кокса на катализаторе
XVII Международная научно-практическая конференция имени профессора Л.П. Кулёва
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шения водонефтяной эмульсии с применением 
моделирующей системы, разработанной на ка-
федре химической технологии топлива и хими-
ческой кибернетики Томского политехнического 
университета [3].
В таблице 1 приведены физико-химические 
характеристики пластовой нефти месторожде-
ния.
на рисунке 1 приведена принципиальная 
технологическая схема цеха подготовки и пере-
качки нефти (ЦППн) Приобского месторожде-
ния, которая включает следующие основные 
технологические объекты: сепарационные уста-
новки, установки предварительного сброса воды 
(УПСВ), установки подготовки нефти (УТПн), 
резервуарный парк. УПСВ и УТПн представля-
ют собой аппараты типа «Хитер-Тритер».
В качестве реагента на установке применя-
ется неионогенный деэмульгатор дин-8а, рас-
творимый в воде и в органических растворите-
лях. Удельная дозировка его составляет 20–40 
г/т.
расход жидкости на установку составляет 
50000 м3/сут.
на основе технологической схемы сформи-
рована расчетная схема установки. Моделиру-
ющая система адаптирована к технологической 
схеме УПн, выполнены исследования влияния 
технологических параметров на процесс капле-
образования. 
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1. Плотность эмульсии, 
г/см3 при t = 20 °С, р = атм.
0,900–0,950
2. Содержание воды, % до 75
3. Вязкость динамическая 
при t = 20 °С, мПа • с
10,0–15,0
4. Вязкость кинематическая, мм2/с 11,6–17,4
5. Содержание серы, % масс 1,1–1,4
6. Содержание парафина, % масс 1,9–2,5
7. Газовый фактор, м3/м3 10–22
рис. 1.  Блок-схема установки подготовки нефти: УПОГ – установка предварительного отделе-
ния газа, КСУ – концевая сепарационная установка, РВС – резервуар вертикальный стальной
